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PROSIMY NIE URUCHAMIAC MASZYNY PRZED
ZAPOZNANIEM SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI

1. PRZEZNACZENIE | DANE TECHNICZNE

Wywazarka watéw napedowych TROLL WN-04 przeznaczona jest do dynamicznego
wywazania watéw napedowych dwu,trzy i czteropodporowych w jednym przebiegu pomiaro-
wym.

Dane techniczne:

Srednica wywazanych watow do 300 mm
dtlugosc¢ wywazanych watow do 3550 mm
doktadnos¢ wskazan wartosci wielkosci niewywazenia 19

doktadnos¢ sygnalizacji potozenia niewywazenia 3 stopnie

czas pomiaru ok.10s

masa wywazanych watéw do 100 kg

moc silnika napedzajgcego 0,75 kW
predkos¢ obrotowa wrzeciona (w trakcie pomiaru) 920 obr./min.
zasilanie 3 x400 V/ 50 Hz
zasilanie pneumatyczne 06 - 1 MPa

2. INSTALOWANIE

Wywazarke TROLL WN-04 nalezy zainstalowa¢ w pomieszczeniu zamknietym, su-
chym i ogrzewanym w okresie jesienno - zimowym. Podtoze przeznaczone do posadowienia
maszyny powinno byc¢ twarde i wypoziomowane.
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3. OPIS KLAWIATURY (rys.1)
[/ - przycisk nastawy odlegtosci L1 [ODLEGLOSC]

/3 ] - przycisk nastawy érednicy wywazanego watu [SREDNICA S I, S 11, S 1]

[/ - przycisk nastawy odlegtosci L4 [ODLEGLOSC]

- przycisk wyboru programu wywazania: waty czteropodporowe trzypodporowe lub dwupodpo-
rowe

@ - przycisk wyboru progu odciecia [ZMIANA PROGU]

- przycisk wytaczenia napedu wywazarki
- przycisk zatgczenia napedu wywazarki [UWAGA START]

@ - przycisk pamigci watow i kasowanie napisow w edycji nagtowka

@ - przycisk pamieci watow

@ - przycisk pamieci watéw

- przycisk pamieci watow

- przycisk kasujacy poprzednie wartosci pomiarow [NOWY POMIAR]

- przycisk wejécia do podprogramu

@ - przycisk wyjscia z podprogramu

- przycisk do wprowadzania zmian parametrow - zwiekszajgcy wartosci
B - przycisk do wprowadzania zmian parametrow - zmniejszajacy wartoSci
E - przycisk przesuwania kursora w gore

- przycisk przesuwania kursora w dét

E - przycisk przesuwania kursora w lewo

E - przycisk przesuwania kursora w prawo



4. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE WYWAZARKI

4.1 PODLACZENIE ZASILANIA WYWAZARKI

Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do gniazda instalacji elektrycznej 3 x 400 V/ 50 Hz.

UWAGA: &

Wyvyazarka posiada czterozytowy kabel zasilajgcy. Przewod o izolacji w kolorze ZIE-
LONO-ZOLTYM, potaczony z obudowg wywazarki, jest przewodem OCHRONNYM [PE].
Pozostate trzy przewody sg przewodami FAZOWYMI.

4.2 PODLACZENIE ZASILANIA PNEUMATYCZNEGO

Przewdd zasilajgcy zakonczony szybkoztgczka podtgczy¢ do krééca znajdujacego sie
na bocznej scianie wywazarki.

4.3 MONTAZ | PODLACZENIE MONITORA

Podstawa monitora zamontowana jest na potce wywazarki.

Z tytu monitora wychodzg dwa przewody: zasilajgcy - zakonczony wtyczkg sieciowa,
oraz przewod tgczacy monitor z komputerem wywazarki, zakonczony 15-bolcowym wtykiem
szufladkowym.

Przewdd zasilajgcy monitor nalezy podtaczy¢ do gniazdka 230V, znajdujgcego sie na
tylnej Sciance wywazarki.

Przewod z wtykiem szufladkowym nalezy podigczy¢ do gniazda VGA, znajdujgcego
sie na tylnej Scianie wywazarki. Wtyk szufladkowy wyposazony jest we wkrety, ktérymi nale-
zy przykreci¢ go do gniazda w celu zabezpieczenia przed wypadnieciem podczas drgan.

Wigcznik zasilania monitora znajduje sie z prawej strony ponizej ekranu. Witgczenie
monitora sygnalizowane jest zapaleniem sie diody umieszczonej nad witgcznikiem.

Szczegoty dotyczgce monitora znajdujg sie w instrukcji obstugi monitora.



4.4 KONTROLNE URUCHOMIENIE WYWAZARKI

W celu sprawdzenia poprawnosci podtgczenia elektrycznego wywazarki nalezy wyko-
nac czynnosci opisane w punkcie 5.1, po czym nalezy nacisng¢ przycisk | smar |. Zostanie
wowczas uruchomiony naped wywazarki. Kierunek obrotéw wrzeciona powinien by¢ zgodny
z kierunkiem strzatki umieszczonej na obudowie wywazarki, nad wrzecionem. Jezeli kieru-
nek obrotéw bedzie niezgodny z kierunkiem strzatki. Nalezy zamieni¢ miejscami podtacze-
nie dwoch przewodow fazowych we wtyczce przewodu zasilajgcego wywazarke.

N

NIE WOLNO WLACZAC WYCHLODZONEJ WYWAZARKI DO SIECI PRZED UPLY-
WEM DWOCH DO TRZECH GODZIN, POTRZEBNYCH DO WYSUSZENIA ELEMENTOW
ELEKTRONICZNYCH | OSIAGNIECIA PRZEZ NIE TEMPERATURY POKOJOWEJ. NIE
PRZESTRZEGANIE TEGO WYMOGU GROZI USZKODZENIEM WYWAZARKI.

A

NIE WOLNO WYKORZYSTYWAC GNIAZDA ZASILANIA MONITORA DO ZASILA-
NIA INNYCH URZADZEN ELEKTRYCZNYCH.



5. OBSLUGA KOMPUTERA WYWAZARKI
5.1 ZALACZANIE KOMPUTERA WYWAZARKI

Wigczy¢ wigcznik gtdwny wywazarki oraz wtgcznik zasilania monitora.Na ekranie mo-
nitora zostanie wyswietlony obraz testowy. Po nacisnieciu dowolnego przycisku klawiatury
(rys. 1) komputer zostanie ustawiony w podprogramie POMIAR NIEWYWAZEN, a na ekra-
nie monitora zostanie wyswietlony obraz przedstawiony na rys. 3.

UWAGA: &

Jezeli w czasie trwania testu kontrolnego nacisniemy przycisk , przerwiemy testo-

wanie systemu oraz ominiemy procedure wyswietlania obrazu reklamowego. Komputer zo-
stanie od razu ustawiony w podprogramie POMIAR NIEWYWAZEN.

5.2 WYBIERANIE PROCEDUR POMIAROWYCH

Po nacisnieciu przycisku komputer zostaje w programie WYBIERZ PROCEDU-

RE, a na ekranie monitora zostanie wyswietlony obraz pokazany na rys. 2. Wejscie do odpo-
wiedniego podprogramu nastepuje poprzez naprowadzenie kursora na wtasciwg pozycje

(prostokat z odpowiednim podprogramem) i nacisniecie przycisku . Naprowadzenie kur-

sora odbywa sie poprzez naciskanie przyciskow E i .
Wyjscie z danego poprogramu nastepuje poprzez nacisniecie przycisku @ Na ekra-
nie monitora pojawi sie obraz WYBIERZ PROCEDURE, przedstawiony na rys. 2.

EDYCJA NAGEOWKA

Rys. 2



5.3 POMIAR NIEWYWAZEN

Naprowadzi¢ kursor przyciskami E i na pozycje POMIAR NIEWYWAZEN i

nacisng¢ przycisk . Komputer zostanie ustawiony w podprogramie POMIAR NIEWY-
WAZEN, a na ekranie monitora zostanie wyswietlony obraz przedstawiony na rys. 3. Po
wigczeniu tego podprogramu kursor ustawia sie zawsze na pozycje @ (prég odciecia).

5.3.1 Wprowadzenie parametru srednica

Naprowadzi¢ kursor na pozycje SREDNICA (rys. 3) poprzez nacisniecie przycisku @
lub za pomocg strzatek.

Naciskajgc przyciski lub B regulujemy wartos¢ tego parametru co 1 cm w za-
kresie od 3 do 30 cm.
Naciskajgc przyciski E Ezmieniamy wybor Srednicy S, SlI, SlIl poszczegdlnych seg-
mentow watu

5.3.2 Wprowadzenie parametru odlegtos¢

Naprowadzi¢ kursor na pozycje L1 do L6 (rys. 3) za pomocg strzatek E lub .

Naciskajgc przyciski lub B regulujemy wartos¢ tego parametru co 1 cm w za-
kresie od 2 do 200 cm. Dla pozyciji L6 naciskajgc przyciski E E zmieniamy pozycje

na L7 i
UWAGA:

Nacisniecie przycisku @ powoduje ustawienie kursora na pozyciji L1, a naci-
$niecie przycisku /7'/ na pozycji L4.

Sl, Sli, Sl

Rys. 3
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5.4 EDYCJA NAGLOWKA

Wejs¢ do podprogramu WYBIERZ PROCEDURE poprzez nacis$niecie przycisku .

Naprowadzi¢ kursor przyciskami E na pozycje EDYCJA NAGLOKA (rys. 2) i naci-

sngc przycisk . Komputer zostanie ustawiony w podprogramie EDYCJA NAGELOWKA, a
na ekranie monitora zostanie wyswietlony obraz pokazany na rys. 5.

DOWDN -

(@
)

5b 5c 5d 5e

Rys. 5
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5.4.1 Zapisywanie tekstu nagtéwka

Przyciskami E naprowadzamy kursor na dowolng pozycje od 1 do 4 (rys. 4).
Przyciskami /« / /+ / naprowadzamy kursor na dowolny kwadrat w wybranej pozycji. Przy-

ciskami | =\ wpisujemy w wybrany kwadrat dowolna litere lub cyfre.

W pozycjach od 1 do 4 wpisujemy dane wtasnego zaktadu pracy (nazwe, adres, telefon).

Zredagowany nagtowek wprowadzamy do pamieci komputera poprzez nacisniecie przy-
cisku . W celu skasowania napisu nalezy nacisng¢ przycisk@

5.4.2 Ustawianie zegara

Naciskajac przycisk naprowadzi¢ kursor na pozycje 5a (rys. 4). Przyciskami
| -\ ustawi¢ whasciwa godzine. Naciskajac przycisk /- / naprowadzi¢ kursor na pozycje 5b.

Przyciskami | =\ ustawi¢ minuty.
5.4.3 Ustawianie daty

Tryb ustawiania daty jest podobny, jak w przypadku ustawiania zegara. Na pozycji 5¢
ustawiamy dzien, na pozycji 5d ustawiamy miesigc, a na pozyciji 5e rok.

UWAGA: &

Po ustawieniu danych na kazdej pozycji nalezy zapisa¢ je do pamieci komputera po-
przez nacisniecie przycisku .

Zredagowany w powyzszy sposob nagtowek, wraz z datg i godzing wykonania pomiaru
pojawi sie na wydruku wynikow pomiaru niewywazen watu.

5.5 LICZNIK POMIAROW

Wejs¢ do podprogramu WYBIERZ PROCEDURE naciskajac przycisk . Naprowa-

dzi¢ kursor przyciskami E na pozycje LICZNIK POMIAROW i nacisngé . Kom-

puter zostanie ustawiony w podprogramie LICZNIK POMIAROW, a na ekranie monitora
ukaze sie obraz przedstawiony na rys. 6.

12



LICZBA KOMPLETNYCH POMIAROW

LICZBA WEACZEN SILNIKA

Rys. 6
5.6 PAMIEC PARAMETROW GEOMETRYCZNYCH WALOW

Komputer wywazarki moze zapamietac¢ parametry geometryczne (odlegtos¢ L1 do L6 i
srednice) czterech roznych watéw. Przy wywazaniu watu o zapamietanych parametrach geo-
metrycznych parametry te wprowadzane sg do uktadu pomiarowego jednym przyciskiem.

5.6.1 Zapis do pamieci

Wat nr 1: ustawic typ watu dwu-trzy lub czteropodporowy
- ustawic¢ parametry od L1 do L7 oraz $rednice S1 - S3

- nacisng¢ jednoczesnie przyciski [ @

Wat nr 2: ustawié typ watu dwu-trzy lub czteropodporowy
- ustawi¢ parametry od L1 do L7 oraz srednice S1 - S3

- nacisng¢ jednoczesnie przyciski [ @

Wat nr 3: ustawié typ watu dwu-trzy lub czteropodporowy
- ustawi¢ parametry od L1 do L7 oraz srednice S1 - S3

- nacisnag¢ jednoczesnie przyciski i @

Wat nr 4: ustawic typ watu dwu-trzy lub czteropodporowy
- ustawic¢ parametry od L1 do L7 oraz $rednice S1 - S3

- nacisng¢ jednoczesnie przyciski [ .
UWAGA:

Nalezy zanotowac, pod jakim przyciskiem zostaty zapisane parametry danego watu.

13



5.7 ODCZYT PARAMETROW Z PAMIECI

Wat numer 1: nacisng¢ przycisk E
Wat numer 2: nacisng¢ przycisk @
Wat numer 3: nacisng¢ przycisk @
Wat numer 4: nacisngc przycisk

5.8 WYBOR PROGRAMU WYWAZANIA WALU
Poprzez naciskanie przycisku (rys. 1) zmieniamy program wywazania watu.

Wywazarka posiada trzy programy wywazania:

1. wywazanie watdw czteropodporowych
2. wywazanie watow trzypodporowych
3. wywazanie dwupodporowych

Program nr 1 dotyczy watéw 4 podporowych ( 3 segmentowych). Mocuje sie go w 4 podpo-
rach wg schematu przedstawionym na rysunku nr 7 Do kazdego segmentu tego watu jest
przypisana srednica S1 - S3

Program nr. 2 dotyczy watéw posiadajgcych trzy przeguby. Mocuje sie je w trzech podporach
wedtug schematu przedstawionego na rys 7a. Parametr L6 i L7 jest automatycznie ustawio-
ny na wartosci = 0

Program nr. 3 dotyczy watdéw posiadajgcych dwa przeguby. Wat taki nalezy mocowaé w
skrajnych podporach. Podpér srodkowych nie uzywac (patrz rys. 7b) W tym ukfadzie para-
metr L1 jest odlegtoscig pomiedzy przegubami watu, parametry L2 i L3 - zgodnie z rys. 4c,
zas parametry L4 i L5,L6, L7 sg automatycznie ustawione na zero i zablokowane (nie mozna
zmieni¢ ich wartosci za pomocg klawiatury).

14



6. INSTRUKCJA WYWAZANIA WALU

6.1 ZAMOCOWANIE WALU

Do mocowania watu na wywazarce stuzg cztery podpory (patrz rys. 8). Znajdujg sie w
nich czujniki pomiarowe oraz przewody tgczace czujniki z ukladem pomiarowym. Podpory
nr 2,3 i 4 mozna przesuwac¢ wzdtuz toza wywazarki, po uprzednim zluzowaniu srub 6.

8

1 - podpora nr |

2 - podpora nr |l

3 - podpora nr lll

4 - podpora nr IV

5 - toze wywazarki

6- Sruby do blokowania podpor
7 - dzwignia podpory Il'i I

8 - blokada podpory IV

9 - dzwignia podpory IV

10 - Sruba dociskowa watu

15



ZAMOCOWANIE WALU CZTEROPODPOROWEGO
1. Ustawi¢ wstepnie podpore Il III IV tak, aby podpory Il i lll znalazty sie w poblizu srodko-
wych fozysk watu a podpora IV poza zasiegiem konca watu
2. Zluzowac dzwignie ,7” zamka podpory Il i lll i podnies¢ ramiona do géry

3. Odblokowac¢ wrzeciono podpory IV obracajac dzwignie ,8” w lewo. Za pomocg dzwigni 9
przesung¢ wrzeciono w prawo do konca.

4. Zatozy¢ wat na podpory opierajgc go delikatnie na podporach Il i lll. Dokreci¢ kotnierz
przedniej czesci watu do wrzeciona poprzez flansze redukcyjna.

5. Dosung¢ wrzeciono podpory IV do kotnierza konca watu dzwignig ,9” i dokrecic przez
flansze redukcyjna.

6. Zablokowac wrzeciono podpory IV blokadg ,8” zakrecajac ja w prawo
7. Zamkng¢ ramiona podpory Il lll i zablokowa¢ dzwignig ,,7”
8. Dokrecic¢ sruby dociskowe nr 10 do wyczuwalnego oporu

9. Dokrecic¢ sruby ,6” do blokowania podpér ( dotyczy wszystkich podpor)

ZAMOCOWANIE WALU TRZYPODPOROWEGO

1. Ustawic¢ wstepnie podpore nr Il i lll tak, aby podpora 2 znalazta sie w poblizu srodkowe-
go tozyska watu, a podpora IV znalazia sie poza zasiegiem prawego kohca watu.

2. Zluzowac dzwignie 6 zamka podpory Il i lll podnies¢ ramie podpér w gore.

3. Odblokowaé wrzeciono podpory 4, obracajac blokade 8 w lewo. Po zatozeniu watu za
pomocg dzwigni 9 przesung¢ wrzeciono w lewo, do oporu i przykreci¢ wal przez flansze
redukcyjng kotnierza. Zablokowac¢ wrzeciono w tym potozeniu pokrecajac dzwignig 7 w

prawo.

4.Podpora nr Il moze zostaé niezamknieta
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ZAMOCOWANIE WALU DWUPODPOROWEGO
1. Ustawi¢ wstepnie podpore |V tak, aby znalazta sie poza zasiegiem prawego konca watu.
2. Zluzowac dzwignie 7 zamka podpér Il'i Il podnies¢ ramie podpory w goére.
3. Odblokowac¢ wrzeciono podpory IV, obracajac blokade 8 w lewo. Po zatozeniu watu za
pomocg dzwigni 9 przesungC wrzeciono w lewo, do oporu i dokreci¢ kotnierz watu poprzez

flansze redukcyjng do wrzeciona. Zablokowa¢ wrzeciono w tym potozeniu, pokrecajgc blo-
kadg 8 w prawo.

1 - wigcznik gtéwny

2 - wtyk kabla video od monitora
3 - gniazdo czujnika

4 - gniazdo czujnika Ill'i IV

5 - zasilanie monitora

6 - zasilanie pneumatyczne

7 - zasilanie elektryczne

17



UWAGA: &

Tarcze wrzeciona w podporach | i lll stuzace do przykrecania kotnierzy watow, sg wy-
mienne. Uzytkownik wykonuje we witasnym zakresie tarcze uchwytowe potrzebne do moco-
wania watow w tulejach rys. 6-12 i 9-1. Przyktadowe tarcze pokazano narys. |, Il i lll.

Podpora lll posiada system szybkiego mocowania watu, utatwiajacy wymiane wywaza-
nych watéw tego samego typu.

W celu wymiany wywazonego watu na identyczny nalezy:

- odkreci¢ sruby mocujace kotnierz watu do tarczy podpory IV

- odblokowac wrzeciono za pomocg dzwigni 8.

- podtrzymujac wat rekg odsuna¢ wrzeciono od kotnierza watu za pomoca dzwigni 9.

- oprze¢ prawy koniec watu o toze, odkrecic lewy kotnierz od tarczy podpory | i zdja¢ wat z
maszyny.

- przykreci¢ lewy kotnierz nastepnego watu do podpory |.

- dzwignig 9 dosung¢ wrzeciono podpory IV do prawego konca watu i przykreci¢ jego kot-
nierz do tarczy.

- zablokowa¢ wrzeciono podpory IV za pomocg dzwigni 8.

6.2 POMIAR NIEWYWAZEN

POMIAR NIEWYWAZEN
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Po zamocowaniu watu nalezy wprowadzi¢ do komputera nastepujgce dane:
1. PROG ODCIECIA - wg punktu 5.3.3

Prog odciecia programuje doktadnos¢ wskazan zmierzonego niewywazenia. Jesli na przy-
ktad ustawimy prog odciecia na poziomie 10 gram, niewywazenia mniejsze od 10 gram bedg
wyswietlane jako zero.

2. PROGRAM WYWAZANIA - wg punktu 5.7

Dla watu czteropodporowego nalezy wybra¢ program 1 rys.10, dla watu trzypodporowego
program 2 rys 11a, dla watu dwupodporowego program 3 rys.

3. SREDNICA - wg punktu 5.3.1

Nalezy wpisac srednice poszczegoélnego segmentu watu S, Sll, Slll,na ktérej umieszczone
bedg ciezarki korekcyjne.

4. ODLEGLOSC - wg punktu 5.3.2 oraz rys 4a lub 4b lub 4c

- oznaczy¢ kreda na wale przewidywane miejsca zamocowania ciezarkow korekcyjnych.
- zmierzy¢ miarka i wpisa¢ do pamieci komputera nastepujace wymiary (patrz rys. 3):

dla watdéw czteropodporowych wymiary L1, L2, L3, L4, L5, L6
dla watow trzypodporowych: wymiary L1, L2, L3, L4, L5
dla watow dwupodporowych: wymiary L1, L2, L3

Po wykonaniu niezbednych czynnosci ustawczych nacisng¢ przycisk | smar |. Po wykonaniu
pomiaru niewywazen wat zostanie automatycznie zatrzymany, a na wskaznikach na ekranie
pomiarowym pojawig sie wartosci niewywazen rys 10

Lewy wskaznik pokazuje wielkosci niewywazenia w miejscu okreslonym wymiarem L1.
Drugi wskaznik pokazuje wielko$ci niewywazenia w miejscu okreslonym wymiarem L2 + L3.
Trzeci i czwarty wskaznik pokazuje wielkosci niewywazenia w miejscu okreslonym wymia-
rem L5. Wyswietlone na wskaznikach liczby okreslajg masy ciezarkow korekcyjnych
(w gramach).

Przy wywazaniu watu dwupodporowego wyniki pokazujg sie tylko na dwéch wskaznikach
(rys. 11b), dla watu trzypodporowego na trzech wskaznikach (rys. 11a)

N

Jezeli niewywazenie w ktorejkolwiek z ptaszczyzn korekcji przekroczy wartos¢ okoto 500
gram, maszyna wykona procedure zatrzymania awaryjnego. Na ekranie monitora pojawg
sie orientacyjne wyniki w kolorze czerwonym.
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Znajdowanie miejsc mocowania ciezarkéw korekcyjnych:

1. Obracac powoli rekg wat w kierunku wskazywanym przez czerwone strzafki i znajdu-
jace sie nad i pod lewym wskaznikiem do chwili, gdy strzatki zmienig kolor na zielony i zwrécag,
sie grotami w kierunku wskaznika, a z gtoSnika wywazarki rozlegnie sie seria dzwiekow gon-
gu. Wéwczas nalezy zatrzymac wat i narysowac kredg kreske wzdtuz watu, w najwyzszym
punkcie jego srednicy, w poblizu podpory nr 1.

Narysowac kreske w poprzek watu, w odlegtosci L2 od srodka lewego przegubu (rys.
4). Punkt przeciecia sie obu kresek wyznaczy srodek geometryczny ciezarka korekcyjnego
nr 1. Masa ciezarka wyswietlona jest na lewym wskazniku.

2. Obracac powoli rekg wat w kierunku wskazywanym przez czerwone strzatki znajdu-
jace sie nad i pod drugim wskaznikiem do chwili, gdy strzatki zmienig kolor na zielony i
zwrdcg sie grotami w kierunku wskaznika, a z gtosnika wywazarki rozlegnie sie seria dzwie-
kéw gongu. Wowczas nalezy zatrzymadé wat i narysowac kredg kreske wzdtuz watu, w naj-
wyzszym punkcie jego $rednicy, w poblizu podpory nr 2.

Narysowac kreske w poprzek watu, w odlegtosci L2 + L3 od srodka lewego przegubu
(rys. 4). Punkt przeciecia sie obu kresek wyznaczy srodek geometrzyczny ciezarka korekcyj-
nego nr 2. Masa ciezarka wyswietlona jest na drugim wskazniku.

3. Obracac powoli rekg wat w kierunku wskazywanym przez czerwone strzatki znajdu-
jace sie nad i pod trzecim wskaznikiem do chwili, gdy strzatki zmienig kolor na zielony i
zwrdcg sie grotami w kierunku wskaznika, a z gtosnika wywazarki rozlegnie sie seria dzwie-
kéw gongu. Wowczas nalezy zatrzymadé wat i narysowac kredg kreske wzdtuz watu, w naj-
wyzszym punkcie jego srednicy, w poblizu podpory nr 3.

Narysowac kreske w poprzek watu, w odlegtosci L5 od srodka lewego przegubu (rys.
4). Punkt przeciecia sie obu kresek wyznaczy srodek geometrzyczny ciezarka korekcyjnego
nr 3. Masa ciezarka wyswietlona jest na trzecim wskazniku.
Identycznie jest dla wskaznika 4 odpowiednio zaznaczajac punkt LS

POMIAR NIEWYWAZEN

dla watu trzypodporowego (rys 11a)

dla watu dwupodporowego (rys 11b)

Rys. 11
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7. KALIBRACJA DLA WALOW CZTEROPODPOROWYCH

Wywazarka posiada system kalibracji umozliwiajacy uzytkownikowi samodzielne wy-
strojenie maszyny. Kalibracji dokonujemy w wypadku podejrzen o nieprawidtowe wskazania
maszyny (spowodowane starzeniem sie elementdéw elektronicznych, wptywem zmian tem-
peratury, wilgotnosci itp.)

Przebieg kalibraciji
1. Zamocowac¢ wat w czterech podporach (zaleca sie aby byt on wczes$niej wywazony)

2. Ustawic parametry
- program wywazenia w pozycji wat 4 - ro podporowy rys 12
- odlegtos¢ wedtug pomiaru L1 do L7

- Srednica S1 do S3
- prég odciecia Q=1

3. Zamocowac ciezarek o masie 80 g przy Il podporze w miejscu okreslonym sumg wymia-
rowilL2 +L3

4. Ustawic¢ program kalibracja

5. Wcisngc przycisk start

[

Rys 13
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7. Zdjac¢ ciezarek z miejsca przy podporze Il i zamocowac¢ go przy podporze Il w miejscu
okreslonym wymiarem L5

8.Wiaczy¢ naped wywazarki przyciskajac klawisze i
9. Maszyna powinna pokazac wynik 0-79-80 lub 0-80-79 ( rys 14)

10. Zdjac ciezarek 80g z miejsca przy podporze Il i zatozy¢ go przy podporze IV w miejscu
okreslonym wymiarem L5.

hALIBREACJS A

Rys 14

11. Wiaczy¢ naped wywazarki przyciskajgc klawisze i

12. Maszyna powinna pokaza¢ wynik 0 79 80 80 lub 0 80 79 80 (rys 15)

13. Zdjac ciezarek kalibracyjny 80g

14. Wigczy¢ przycisk ESC i wrécié do programu POMIAR NIEWYWAZEN

15. Wigczy¢ przycisk START. Jezeli wyniki na poszczegdélnych podporach beda wieksze niz

2g dowazy¢ wat ( najlepiej plasteling) wg wskazan wywazarki i ponownie przeprowadzi¢
kalibracje wg pkt 1-14.

Rys 15
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7.1 KALIBRACJA DLA WALOW TRZYPODPOROWYCH
Przebieg kalibracji:
1. Zamocowac¢ wat w trzech podporach (zaleca sie, aby byt on wczes$niej wywazony).

2. Ustawi¢ parametry:

- program wywazania przycisk (w pozycji ,wat trzypodporowy”) (rys 16)
- odlegtosci wedtug pomiaréw od L1 do L5

- Srednice

- prég odciecia Q = 1

3. Zamocowac ciezarek o masie 80g przy Il podporze, w miejscu okreslonym sumg wymia-
row L2 + L3.

4. Ustawi¢ podprogram ,KALIBRACJA”.
5. Wcisngg¢ przycisk | saer |.
6. Maszyna powinna pokaza¢ wyniki [0, 79, dowolny] lub [0, 80, dowolny].

7. Zdjac¢ ciezarek 80g z miejsca przy Il podporze i przymocowac go przy IV (prawej) podpo-
rze w miejscu okreslonym wymiarem L5.

8. Wiaczy¢ wywazarke przyciskajgc jednoczesnie klawisze i .

9. maszyna powinna pokaza¢ wyniki [0, 79, 80] lub [0, 80, 79].

10. Wyj$é z programu ,KALIBRACJA” i wiaczy¢ podprogram ,POMIAR NIEWYWAZEN” oraz
zdjgc ciezarek 80g z miejsca przy podporze IV.

11. Wcisna¢ przycisk | smar |. Jezeli na wyswietlaczu pojawig sie wyniki rowne zeru, proces
kalibracji jest zakonczony.

12. Jezeli cho¢by na jednej pozycji pojawig sie wyniki niezerowe, wywazy¢ wat na zero i
powtorzy¢ kalibracje wg punktéw 3,4,5,6,7,8,9,10,11 (jezeli uzyty do kalibracji wat byt niewy-

wazony, operacje te nalezy przeprowadi¢ kilkakrotnie, az do skutku opisanego w punkcie
11).

Rys 16
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7.2. KALIBRACJA DLA WALOW DWUPODPOROWYCH
(dotyczy wywazania watdéw bez przegubu srodkowego)

1. Ustawic przetgcznikiem pozycje ,waty dwupodporowe”.

2. Zamocowac wat w podporze | i IV (zaleca sie, aby miat on ponad 1m dtugosci i byt wywa-
zony).

3. UstawiC parametry watu:

- L1: odlegtos¢ miedzy przegubami
- L2: odlegtosc¢ pierwszego ciezarka
- L3: odlegtos¢ miedzy ciezarkami

- Srednice

- prég odciecia Q = 1

4. Zatozyc¢ ciezarek o masie 80g w miejscu okreslonym sumg wymiarow L2 + L3.
5. Wiaczy¢ podprogram ,KALIBRACJA” i uruchomi¢ wywazarke przyciskiem | swar |.

6. Po zatrzymaniu obrotow na wyswietlaczach powinny pokazacé sie wyniki [0, 79, dowolny]
lub [0, 80, dowolny].

7. Wyjs¢ z podprogramu ,KALIBRACJA”, wtgczyc podprogram ,POMIAR NIEWYWAZEN”,
zdjac cigzarek 80g i wigczy¢ maszyne przyciskiem | smar |..

8. Po zatrzymaniu obrotow na wyswietlaczach powinny pokazac sie wyniki [0, 0,].

9. Jezeli na obu lub jedenej z dwdch pierwszych pozycji pojawig sie wyniki niezerowe, wywa-
zy¢ wat na zero i powtorzy¢ kalibracje wg punktow 5,6,7,8,9 (jezeli uzyty do kalibracji wat byt
niewywazony, operacje te nalezy przeprowadzic kilkakrotnie, az do skutku opisanego w punk-
cie 9).

KALIBRACJTA

Rys. 17
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UNI - TROL

UNI - TROL Sp. z o.0. WYWAZARKI KOMPUTEROWE
Zaktad Produkcyjny MONTAZOWNICE DO KOt

i Salon Sprzedazy PODNOSNIKI

ul . Estrady 56 PROSTOWARKI DO OBR?CZY

01 - 932 Warszawa KOMPRESORY
http://www.unitrol.com.pl. AUTOMATY DO POMPOWANIA
e-mail: office@unitrol.com.pl WULKANIZATORY

tel . /fax (22) 8179422 NARZEDZIA WULKANIZATORSKIE
tel . /fax (22) 8349014 & 8349013 WYPOSAZENIE WARSZTATOWE

Deklaracja Zgodnosci CE

zgodnie z dyrektywami : 98/37/CE i 89/336/CEE

My : Uni-trol Sp. z o.o0.
Ul. Estrady 56
01-932 Warszawa

Polska

deklarujemy, na naszg wytaczng odpowiedzialnos¢, ze wyréb
Wywazarka do watéw napedowych TROLL WN-04

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, jest zgodny z nastepujgcymi uregulowaniami prawnymi :

- dyrektywa 98/37/CE ( bezpieczenstwo maszyn );

- dyrektywa 89/336/CEE i ponizszymi modyfikacjami ( kompatybilnos¢ elektromagnetyczna ).

W celu weryfikacji zgodnosci z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne
dokumenty normatywne :

-PN-EN 292 -1/2000 Maszyny — Bezpieczenstwo — Pojecia podstawowe, generalne zasady projektowania -
Podstawowa terminologia, metodologia — Czes¢ 1;

-PN-EN 292 -2/2000 Maszyny — Bezpieczenstwo — Pojecia podstawowe, generalne zasady projektowania -
Podstawowa terminologia, metodologia — Czes¢ 2;

- PN - EN 50081 — 1/ 1996 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna — Wymagania ogolne dotyczace emisyjnosci -
Srodowisko mieszkalne, handlowe i lekko uprzemystowione — Cze$¢ 1;

-PN - EN 50081 -2/ 1996 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna — Wymagania ogélne dotyczace emisyjnosci —
- Srodowisko przemystowe — Cze$é 2;

-PN - EN 50082 - 1/1999 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna — Wymagania ogdélne dotyczace odpornosci na
zaburzenia — Srodowisko mieszkalne, handlowe i lekko uprzemystowione Cze$é 1;

-PN - EN 50082 - 2 /1997 Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna — Wymagania ogdélne dotyczace odpornosci na
zaburzenia — Srodowisko przemystowe Cze$¢ 2;

-PN - EN 294 / 1994 Bezpieczenstwo maszyn — Odlegtosci bezpieczenstwa uniemozliwiajace sieganie
konczynami gérnymi do stref niebezpiecznych;

- PN - EN 349/ 1999 Maszyny — Bezpieczenstwo — Minimalne odstepy zapobiegajace zgnieceniu czesci ciata
cztowieka;

-PN - EN 60204 — 1 /2001 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn — Czes$¢ 1: Wymagania
ogolne;

-PN - EN 61204 / 2001 Zasilacze niskiego napiecia pradu statego — Wiasciwosci i wymagania bezpieczen
stwa;

-PN - EN 61293 / 2000 Znakowanie urzadzen elektrycznych danymi znamionowymi dotyczacymi zasilania

elektrycznego -
- Wymagania bezpieczenstwa;- 62/2002 Podzespoty elektryczne;

- PN - EN 983 /1999 Bezpieczenstwo maszyn — Wymagania dotyczace bezpieczenstwa uktadéw hydraulicz-
nych i pneumatycznych i ich elementéw - Pneumatyka

Niniejsza deklaracja dotyczy wszystkich wyrobéw wyprodukowanych zgodnie z dokumentacijg techniczna, ktéra
jest czescig niniejszej deklaracii.

Prezes Zarzadu

Wiestaw Roguski

Warszawa, 17.09.2007 e
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